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@ Vorrichtung und Verfahren zum Bedrucken einer Bahn. 

@ Es wird ein Verfahren zum Bedrucken von Drucktragern 
mit einer Druckform vorgeschlagen, bei dem die Druckform die 
Gestalt einer Hulse hat. Die Hulse wird auf einem Drehkorper 
auswechselbar befestigt, der seinerseits mindestens mit 
einem seiner Enden fur den Auswechselvorgang freigelegt 
werden kann. 
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Technoprint GmbH 

Gesellschaft fiir Drucktechnologie 
und Papierveredlung 
Brauhausstrasse 4 a 
8o33 Planegg 


Verfahren und Vorrichtung zum Bedrucken 
einer Bahn 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bedrucken von 
Drucktragern in einer Of f setdruckmaschine mit mehreren 
Druckwerken mit einer oder ;mehreren Druckeinheiten, die 
jeweils einen Druckform- und einen Ubertragungszylinder 
sowie Feucht- und Farbwerk aufweisen und bei dem die Druck- 
form mit verf ahrensspezif ischen Funktionsschichten, einer 
wasserauf nehmenden und einer f arbauf nehmenden, versehen ist. 
Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens. 

Bei deri bekannten Verfahren werden Platten als Druckformen 
eingesetzt, die auf einen in ein Druckwerk fest eingebauten 
Tragerzylinder aufgespannt verden. Zum Aufspannen der 
Platten werden Spannsegmente verwendet, die sich liber die 
ganze Lange des Tr ager zyli nders erstrecken. Im Bereich . 
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dieser Spannsegmente beginnen und enden die Platten, so 
da£ an dieser Stelle ein Ende beziehungsweise ein Anfang 
der Druckform auf einem mit dieser Druckform bedruckten 
Drucktrager erkennbar ist. Im Hinblick auf diese Konstruktion 
der Druckform konnten endlose Bilder mit derartigen Druck- 
formen nicht hergestellt werden - Daruber hinaus lieB diese 
Konstruktion nur relativ geringe Druckgeschwindigkeiten . 
zu, da fur den Tragerzylinder nur relativ geringe Drehzahlen 
zulassig waren. Da der Tragerzylinder keine symmetrische Aus- 
bildung aufwies, entstanden bei seinem Betrieb im Druckwerk 
hohe Schwingungsbelastungen. Im Hinblick auf diese unsymme- 
trische Form des Tragerzylinder s mufcten sich auch die fiir 
diesen zulassigen Bahnbreiten in Grenzen halten, die dazu 
fiihrten, daft bei den bereits genannten Druckverf ahren bestimm- 
te Druckbreiten nicht iiberschritten werden konnten. 

Fur unendliche Drucke konnte daher bisher lediglich das 
Tiefdruck- und Flexodruckverf ahren eingesetzt werden. 
Wahrend jedoch beim Flexodruckverf ahren nur kleinere Formate 
von.schmaler Breite und kleinem Umfang in minderwertiger 
Qualitat gedruckt werden konnen, setzt das Tief druckverf ahren 
glatte, ebene Drucktrager voraus - Das Tief druckverf ahren ist 
in vielen Fallen nicht optimal geeignet, in denen die Her- 
stellung unendlicher Drucke hoher Qualitat notwendig ware, 
insbesondere zum Bedrucken von Laminatpapier en, Tapeten- 
papieren und Geschenkpapieren . Daruber hinaus ist das Tief- 
druckverf ahren hinsichtlich der Herstellung der benotigten 
Druckformen sehr . zeit- und kostenauf wendig , da die Druckformen 
unmittelbar in einen Tief druckzylinder eingebracht werden 
nuissen. Die teuren Tief druckzylinderrohlinge miissen in ent- 
sprechend ausgestatteten Druckereien in relativ grofier 
Anzahl zur Verf ligung stehen . 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung 1st es daher, das Ver- 
fahren der einleitend genannten Art so zu verbessern, daft 
mit seiner Hilfe zu niedrigen Kosten endlose Drucke schnell 
und in groften Breiten hergestellt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch gelost, daft die 
Of f setdruckformen und die Ubertragungszylinderbelage als 
Hiilsen hergestellt, auf die Form- und Ubertragungszylinder 
aufgeschoben und darauf austauschbar bef estigt werden und 
daft bei Xnderung des Druckbildes die in der Druckmaschine 
befindlichen Druckf ormhulsen gegen neue Druckf ormhiilsen 
ausgetauscht werden. 

Ein derartiges Of f setverf ahren besitzt einerseits die 
Vorteile, die von einem Zylinder losbare Druckf ormen mit- 
sichbringen, wie im Of f setverf ahren, andererseits ermoglicht 
dieses Verfahren das Bedrucken von bahnf ormigen Drucktragern 
mit endlosen Bildern grofter Breite bei relativ hohen Dreh- 
zahlen der Zylinder und damit der Druckf ormen, z.B. bis zu 
looo m/min. Im Gegensatz zum Tief druckverf ahren benotigt 
eine Druckerei bei Verwendung dieses Verfahrens keine grofce 
Sammlung von Tief druckzylindern. Vielmehr konnen auf einem 
Zylinder eine Vielzahl verschiedene Druckf ormhulsen befestigt 
werden. Diese Druckf ormen sind aufgrund ihres geringen Ge- 
wichtes auch in grofteren Formaten von Hand handhabbar. 

Die Befestigung dieser Hiilsen erfordert keine massiven 
Zylinder, wie beispielsweise massive Druckf ormzylinder mit 
Spannkanal. Vielmehr konnen leichte Zylinder als Zylinder- 
mantel aus Rohrmaterial Verwendung finden, Diese Zylinder- 
mantel konnen schnell auf hohe Drehzahlen beschleunigt 
werden, ohne daft infolge von Unwuchten die Gefahr besteht, 
daft unvertretbare Schwingungsbelastungen in das Geriist der 
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Druckmaschine eingeleitet werden. Im Hinblick auf diese 
Ausbildung von Zylindern konnen diese auch in grolien 
Breiten verwendet werden, ohne dafc dadurch die Gefahr 
besteht, daft dadurch die Zylinder so schwer werden, daft 
sie fiir hohe Drehzahleh weder technisch noch wirtschaft- 
lich geeignet sind. 

Ein weiterer grofter Vorteil dieses Verfahrens besteht 
insbesondere darin, daft es im Gegensatz zum Tiefdruck und 
Flexodruck dazu geeignet ist, den Drucktrager beidseitig 
gleichzeitig in einem Druckspalt von zwei Ubertragungs- 
zylindern zu bedrucken. 

Aufterdem konnen Zylinder verschiedener Breite und Durch- 
messer Verwendung finden, so daft die mit . dem Verfahren 
herstellbaren Drucke in Grenzen f ormatvariabel sind. 

Schlieftlich konnen die zur Durchfiihrung des Verfahrens 
vorgesehenen Druckmaschinen alternativ fiir mehrere indi- 
rekte Druckverf ahren eingesetzt werden. Beispielsweise 
konnen durch entsprechendes Auswechseln von Hlilsen und 
u.U. des Zylindermantels sowohl Offset- als auch Letter- 
setdruck durchgef iihrt. werden. 

Darliber hinaus betrifft die Erfindung auch eine Vorrichtung 
zum Bedrucken von Drucktragern in einer Of f setdruckmaschine 
mit mehreren Druckwerken mit einer oder mehreren Druckein- 
heiten, die jeweils einen Druckform- und einen Ubertragungs- 
zylinder sowie Feucht- und Farbwerk aufweisen. 

Mit der bekannten Vorrichtung dieser Art konnten in der 
Vergangenheit nur relativ kleine Formate hinsichtlich 
ihrer Breite und Lange bei relativ kleinen Druckgeschwin- 
digkeiten bedruckt werden. Die Druckform muftte mit dem 
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Drehkorper an einer bestimmten Stelle des Drehkorpers 
verspannt werden, der dadurch einen unsymmetrischen Rund- 
lauf auf wies . Durch diesen unsymmetrischen Rundlauf wurden 
erhebliche Schwingungsbelastungen in das Geriist des Druck- 
werks eingeleitet, so da& beim Of f setdruckverf ahren ver- 
gleichsweise zum Tiefdruck nur mit relativ kleinen Druck- 
geschwindigkeiten gearbeitet werden konnte. Aufcerdem 
konnte mit diesem Druckverf ahren nur ein relativ kleines 
Format des Drucktragers bedruckt werden. 

Die weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es 
daher, die Vorrichtung der soeben beschriebenen Art so 
zu verbessern, daft sie geeignet ist, bei relativ hohen 
Druckgeschwindigkeiten vorzugsweise unendliche Drucke mit 
grofien Arbeitsbreiten bei groISen Umfangen der Druckformen 
her zus tell en . 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaft dadurch gelost, daB die 
Of f setdruckf orm und die Ubertragungszylinderbelage fest 
auf dem Form- und Ubertragungszylinder haftende, jedoch 
austauschbare Hiilsen sind, wobei die Druckf ormhlilse auf 
ihrer Oberflache ein die Farbe an die Ubertragungszylinder- 
hiilse abgebendes Druckmuster tragt. Eine derartige Vor- 
richtung besitzt eine Vielzahl von Vorteilen. 

Die Vorrichtung ist nicht nur vielseitig verwendbaf , sie 
eroffnet insbesondere dem Of f setdruckverf ahren insofern 
vollig neue Moglichkeiten, als auch bei diesem Verfahren 
nunmehr Bahnen mit endlosen Bildern bedruck werden kbnnen. 
Bisher wurden bei" diesem Druckverf ahren Druckformen ver- 
wendet, die auf der Oberflache eines Zylinders festgespannt 
wurden. Das Verspannen geschah mit Hilfe von Spannleisten, 
die sich parallel zur Achse des Zylinders durch dessen 
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Oberflache erstreckten, so daft diese Spannleis ten den 
Anfang beziehungsweise das Ende der Druckform markierten. 
Ein endloses Bild konnte daher mit Hilfe dieses Verfahrens 
praktisch nicht durchgef iihrt werden. Dariiber hinaus erfor- 
derte dieses Verfahren auch zum Einbringen der Spannkanale 
und zum Reduzieren der daraus resultierenden Schwingungen 
sehr massive Druckzylinder , auf denen die als Platten vor- 
liegenden Druckformen befestigt wurden. Im Hinblick auf 
die in der Oberflache dieser Druckzylinder vorhandenen 
Spannleisten zeichneten sich diese Druckzylinder durch 
erhebliche Unwuchten aus, die sich insbesondere bei groften 
Drehzahlen in Form von Schwingungsbelas tungen dem Geriist 
mitteilten, in dem die Druckzylinder gelagert waren. Diese 
Schwingungsbelastungen begrenzten die mit Hilfe der Druck- 
zylinder erreichbaren Druckbreiten und Drehzahlen auf einem 
relativ niedrigen Niveau. Demgegeniiber sind die neuen Druck- 
formen als Hiilsen auf den Zylindern als eine symmetrische, 
rundlaufende Einheit befestigt, so daft Unwuchten nicht ent- 
stehen. Auch bei hohen Drehzahlen der Zylinder sind Schwin- 
gungsbelastungen nicht zu befiirchten. 

Im Hinblick auf diese Ausbildung der Zylinder konnen diese 
auch mit einer groften Arbeitsbreite hergestellt werden. 
Daruber hinaus sind sie auch in ihren Umfangen weitgehend 
unbeschrankt wahlbar . Insbesondere ist daran zu denken, die 
Zylinder aus leichten, aber hochfesten Rohrmater ialien her- 
zustellen. Dabei ist an Baustoffe zu denken, die sich wie 
Kohlenf aserstof f e, Siliciumcarbid und Byrillum bei kleinem 
Gewicht durch eine hohe Festigkeit und Bieges teif igkeit 
auszeichnen . 

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der 
nachf olgenden ausf iihrlichen Beschreibung und den beigefiigten 
Zeichnungen, in 'denen bevorzugte Ausf uhrungsf ormen der Er- 
findung beispielsweise veranschaul j cht sind . 
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In den Zeichnungen zeigen 

Fig* 1 eine raumliche Darstellung einer Mehrmetallhiilse, 

Fig. 2 eine raumliche Darstellung einer auf einen Zylin- 
der aufgezogenoi Hiilse, 

Fig. 3 eine vergrofierte Ausschnittdarstellung der Roh- 
form einer Mehrmetallhiilse , 

Fig. 4 eine vergrofierte Ausschnittdarstellung einer 
Druckform einer Mehrmetallhulse, 

Fig. 5 einen Querschnitt durch eine mit einem Gummibelag 
beschichtete Ubertragungshulse, 

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Druckmaschine 
mit entnommenem Zylindermantel , 

Fig. 7 eine schematische Darstellung eines Teils einer 
Druckmaschine mit einem einseitig vom Zylinder 
abgeklappten Lager und 

Fig. 8 eine Seitenansicht auf einen Teil einer Druck- 
maschine mit einem um eines seiner Enden ver- 
schwenkten Zylinder . 

Eine Of f set-Druckmaschine besteht im wesentlichen aus einem 
Gerust, in dessen Standern mindestens ein Druckwerk mit 
einer oder mehreren Drjackeinheiten angeordnet ist. Jede 
Druckeinheit hat in. der Regel einen Druckf ormzylinder , 
einen Ubertragungszylinder und einen Gegendruckzylinder , die 
drehbar auf Zapfen gelagert sind. An den Zapfen ist ein 
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Getriebe angeschlossen, das eine von einem Antrieb erzeugte 
Drehbewegung auf die Zylinder iibertragt. Zwischen dem Ober- 
tragungszylinder und dem Gegendruckzylinder ist ein Druck- 
spalt vorgesehen, durch den sich der Drucktrager hindurch- 
bewegt. Bei seiner Bewegung kommt der Drucktrager in unmit- 
telbaren Kontakt sowohl mit dem Ubertragungszylinder als 
auch mit dem Gegendruckzylinder, Dabei drucken sich Muster 
auf dem Drucktrager ab, Diese Muster werden auf der Druckform 
iiber ein Farbwerk von einer Farbe eingefarbt. Vor der Farb- 
auftragung wird die Druckform iiber das Feuchtwerk befeuchtet. 

Bei diesem indirekten Druckverf ahren ist zwischen dem 
Druckf ormzylinder und dem Gegendruckzylinder der Ubertragungs- 
zylinder mit nachgiebiger Oberflache in den Standern drehbar 
gelagert. Die Oberflache dieses Ubertragungszylinders ist 
ebenfalls eine auswechselbare Hiilse mit einer nachgiebigen 
Schicht, beispielsweise Gummi . Auf dieses Gummi wird die 
Farbe iibertragen, die von dem Ubertragungszylinder an den 
als Bahn ausgebildeten Drucktrager abgegeben wird. 

In der Fig. 1 ist in raumlicher Darstellung eine Mehrmetall- 
hulse 1 fur die Druckform gezeigt. Die Hiilse 1 besteht aus 
einer Tragermetallhiilse 2, auf die ein Zwischenmetall 3 und 
ein Oberf lachenmetall 4 aufgebracht sind. Die Tragermetall- 
hiilse 2 ist etwa o, 3 mm stark und hat, wie der Name besagt, 
eine Tragerf unktion . Als Zwischenmetall 3 wird eine Kupfer- 
schicht von bei Of f setdruckf ormen iiblicher Starke von ca . 
2 bis 6 yU vorgesehen. Das Oberf lachenmetall 4 ist Chrom 
in einer Starke von ca . 1 bis 2 ^u. Das Kupfer fiihrt die 
Farbe, das Chrom das Wasser, wenn die Hiilse fiir den Druck- 
vorgang wie in Fig. 2.. "gezeigt vorbereitet ist. 
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In der Fig. 2 ist die Mehrmetallhiilse 1 auf den Druckform- 
zylinder 5 aufgezogen. Auf der Oberflache 6 des Zylinders 
3 haftet kraf tschliissig die Hiilse 1, die eine sehr geringe 
Wands tarke 7 besitzt. Die Muster 8 sind au^em Zylinder 5 
abgewandten Oberflache 9 der Hiilse 1 aufgetragen. Wie die 
Fig. 3 zeigt, haftet die Hiilse 1 mit ihrer der Oberflache 
6 zugewandten inneren Oberflache lo kraf tschliissig fest 
auf der Oberflache 6, so da& sie sich beim Drucken gegen- 
iiber der Oberflache 6 nicht verschieben kann. 

Bei der in einer Mehrmetallf orm ausgebildeten Hiilse 1 ist 
das dem Zylinder 5 zugewandte Tragermetall 2 vorgesehen, 
das auf seiner dem Zylinder 5 abgewandten aufieren Oberflache 
mit dem Zwischenmetall 3 beschichtet ist. Auf dieses Zwi- 
schenmetall 3 wird eine sehr dlinne Schicht des Oberflachen- 
metalls 4 aufgetragen, in welches das Muster 8 (Fig. 4) ein- 
gearbeitet wird- Als Tragermetall 2 kommen beispielsweise 
Nickel oder Stahl in Betracht. Als Zwischenmetall 3 wird 
Kupfer gewahlt, auf das Chrom als Oberf lachenmetall 4 aufge- 
tragen wird. Derartige Mehrmetallf ormen sind zur Durchf iihrung 
des Of f set-Druckverf ahrens gut geeignet. 

Die Hiilse 1 kann auf verschiedene Weise auf der Oberflache 
6 des Zylinders 5 befestigt werden. Es ist beispielsweise 
moglich, die Hiilse 1 gleichmaftig zu erwarmen. Dabei dehnt 
sie sicht, so daft sie auf die Oberflache 6 des Zylinders 5 
aufgeschoben werden kann. Bei der anschlieftenden Abkiihlung 
der Hiilse 1 zieht sie sich wieder zusammen und legt sich 
dabei fest auf die Oberflache 6 auf, so da£ sie auf dieser 
kraf tschliissig haftet. Eine derartige Auf schrumpf ung der 
Hiilse 1 ist deshalb giinstig, weil die Muster 8 iiber einen 
Sensibilisierungslack aufgebracht werden, der bei einer 
Temperatur von etwa 2oo° C auf der Oberflache 9 der Hiilse 1 
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eingebrannt wird. Bei diesem Einbrennen des Sensibili- 
sierungslackes erwarrnt sich die Hiilse 1 auf eine zum Auf- 
schrumpfen geeignete Teraperatur. 

In der Fig. 5 ist eine mit einem Gummibelag 11 beschichtete 
Ubertragungshiilse la im Querschnitt gezeigt. Auch hier wird 
eine Tragermetallhiilse 2 verwendet. Die Tragermetallhiilse 2 
ist ein etwa o, 3 mm starkes Metallrohr. Der Gummibelag 11 
ist etwa 1 bis 5 mm stark. 

Zura Auswechseln der Hiilse 1 kann der Zylinder5 bzw, der 
Zylindermantel 2o vollkommen aus dem Stander 12, 13 heraus- 
genommen werden. Bevorzugt verbleibt der Zylinder 5 bzw. 
Zylindermantel 2o jedoch inner halb des Stander s 12, 13. 

So kann der im Beispiel der .Fig. 6 als Zylindermantel 2o 
ausgebildete Zylinder mit Hilfe von langsverschieblichen 
Lagerungen 21, 22 aus den Standern 12, 13 ausgebaut werden. 
Diese Lagerungen 21, 22 sind in den Standern 12, 13 in Rich- 
tung auf den Zylinder in Langsrichtung verschieblich gelagert 
Sie ragen mit Druckstiicken 23, 24 in entsprechende Ausneh- 
mungen 25, 26 hinein, die an den Stirnwandungen 27, 28 des 
Zylindermantels 2o ausgebildet sind. In diesen Ausnehmungen 
25, 26 werden die Druckstiicke 23, 24 f ormschlussig gefuhrt. 

Zur Demontage des Zylindermantels 2o werden die Druckstiicke 
23, 24 jeweils in Richtung der ihnen benachbarten Stander 
12, 13 bewegt und damit aus den Ausnehmungen 25, 26 zuriick- 
gezogen. Nunmehr kann der Zylindermantel 2o den Standern 
12, 13 entnommen werden und die Hiilse gegen eine andere 
ausgewechselt werden. Sodann wird der Zylindermantel 2o 
wieder zwischen . den Standern 12, 13 bis zu den Lagerungen 
14 ausgefahren. Dann werden die Druckstiicke 23. 24 in Rich- 
tung auf den Zylindermantel 2o bewegt. bis sie f ormschliis.-.i g 
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in die Ausnehmungen 25 , 26 eingreifen und diese zwischen den 
Standern 12, 13 so justiert, daft fiir einen exakten Rundlauf 
des Zylindermantels 2o gesorgt ist. 

In der in Fig. 7 dargestellten Ausf iihrungsf orm wird die 
Hiilse 1 auf einem Zylinder 5 ausgewechselt, der den Standern 
12, 13 nicht entnommen wird, Zu diesem Zweck kann beispiels- 
weise der Zylinder an seinem einen Ende 3o im Stander 12 
fliegend gelagert und an seinem anderen Ende 31 in einem 
verschwenkbaren Lager 3 2 gefiihrt sein. Dieses verschwenkbare 
Lager 32 ist urn ein Schwenklager 33 am Stander 13 verschwenk- 
bar gelagert und kann in eine vom Zylinder 5 abgewandte Rich- 
tung vom Stander 13 weggeschwenkt werden. Nach dem Abschwen- 
ken des verschwenkbaren Lagers 32 erstreckt sich durch den 
Stander 13 eine Ausnehmung 34, deren Querschnitt grower ist 
als der Querschnitt der Hiilse 1. Durch diese Ausnehmung 34 
kann die Hiilse 1 vom Zylinder 5 abgezogen und durch eine 
andere ersetzt werden, Nach dem Auswechseln der Hiilse 1 
wird das verschwenkbare Lager 32 in Richtung auf den Zylin- 
der 5 zuriickgeschwenkt , so daB das Ende 31 des Zylinders 5 
innerhalb des verschwenkbaren Lagers 32 gefiihrt wird. 

Die bevorzugte Ausf iihrungsf orm sieht vor, den Zylinder 5 
an einem seiner Enden 4o schwenkbar an die Lagerung 41 anzu- 
koppeln. Zu diesem Zweck ist zwischen der Lagerung 41 und 
dem Ende 4o ein Schwenklager 4 2 vorgesehen, urn das der 
Zylinder 5 quer zu seiner Langsachse verschwenkt werden kann. 
Aus seinem dem Schwenklager 4 2 gegenuberliegenden Ende 43 
ist der Zylinder 5 mit einer Ausnehmung 44 versehen, in die 
ein Druckstuck 45 ;hineinragt ,das im Stander 13 drehbar gela- 
gert ist. Dieses Druckstuck 45 ist in Langsr ichtung des mit 
ihm verbundenen Zylinders 5 verschieblich gelagert. Es greift 
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in der Druckstellung des Zylinders in die Ausnehmung 44 ein. 
Um den Zylinder 5 um das Schwenklager 42 verschwenken zu 
konnen, wird das Druckstuck 45 in Richtung auf den Stander 
13 verschoben. Es wird damit aus der Ausnehmung 44 heraus- - 
bewegt, so dafc nunmehr der Zylinder 5 an seinem dem Stander 
13 benachbarten Ende 43 frei beweglich ist, Er kann um das 
Schwenklager 4 2 verschwenkt werden, bis er aus dem Bereich 
desStanders 13 herausragt. Nunmehr kann die Hiilse 1 von dem 
Zylinder 5 abgezogen und durch eine andere ersetzt werden. 
Nach dem Auswechseln der Hiilse 1 wird der Zylinder 5 in 
seine Druckstellung zuriickgeschwenkt . In der Druckstellung 
kann das Druckstuck 45 in Richtung auf die Ausnehmung 44 in 
Langsrichtung des Zylinders 5 verschoben und in die Ausneh- 
mung 44 eingerastet werden- Nunmehr kann der Zylinder mit 
der ausgewechselten Hiilse 1 ihren Betrieb aufnehmen. 

Der Austauschvorgang der Hiilsen 1 ist in den Fig. 6 bis 8 
anhand der Druckf ormhiilse 1 behandelt worden. Fur die Ober- 
tragungshiilse 1 a mit der Gummischicht 11 gel ten jedoch 
die gleichen Verf ahrensschri tte und die gleichen Konstruk- 
tionsprinzipien . 
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ansprUche 


1 . Verf ahren zum Bedrucken von Drucktragern in einer Of f set- 
druckmaschine mit mehreren Druckwerken mit einer Oder 
mehreren Druckeinheiten, die jeweils einen Druckform- und 
einen Obertragungszylinder sowie Feucht- und Farbwerk 
aufweisen und bei dem die Druckform verf ahrensspezif ische 
Funktionsschichten, eine wasserauf nehmende und eine 

f arbauf nehmende, hat, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Of f setdruckf orm (1) und die Ubertragungszylinderbelage 
(1 a) als Htilsen (1) hergestellt, auf die Form- (5) und 
Obertragungszylinder aufgeschoben und darauf austauschbar 
befestigt werden, und dali bei Anderung des Druckbildes 
(8) die in der Druckmaschine befindlichen Druckf ormhiilsen 
(1) gegen neue Druckf ormhiilsen (1) ausgetauscht werden. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Druckf ormhiilsen (1) kraf tschliissig auf dem Form- 
zylinder (5) befestigt sind. 

3. Verf ahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da£ 
die Druckf ormhiilsen (1) auf ihrer inneren Oberflache (lo) 
vom Druck eines Mediums beauf schlagt , gedehnt, auf den 
Zylinder (3) aufgeschoben und anschlie&end druckentlastet 
werden. 

4. Verf ahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Druckf ormhiilsen (1) auf die Oberf lachen (6) der Zylin- 
der (5) aufgeschoben und anschliefiend die Zylinder (5) in 
ihren Durchmessern vergrofiert und dabei ihre Oberflachen 
(6) gegen die inneren Oberflachen (lo) der Hiilsen (1) 
gepreftt werden. 
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daft 
auf die Oberflachen der Zylinder (5) hydraulisch Druck 
ausgeiibt wird. 


6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daft die im Druckmaschinenstander (12,13) 
angeordneten Form- (5) und Ubertragungs zylinder (5) 

mit wenigstens einem ihrer Enden (27, 28; 31, 41) frei- 
gelegt und die Hulsen (1, la) iiber das freigelegte Ende 
(27, 28; 31, 43) ausgetauscht werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daft 
ein Lager (32) von einem Ende (31) eines Zylinders (5) 
abgeschwenkt wird und die Hiilse (1) liber dieses Ende 
(31) des Zylinders (5) von dessen Oberflache abgezogen, 
gegen eine andere ausgetauscht und die andere Hiilse (1) 
liber dieses Ende (31) auf den Zylinder (5) aufgeschoben 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daft 
ein Lager von einem Ende (43) des Zylinders (5) abge- 
zogen, der Zylinder (5) urn ein an seinem anderen Ende 
(4o) vorgesehenes Schwenklager (42 geschwenkt und die 
Hiilse (1) von seiner Oberflache abgezogen und gegen 
eine andere ausgewechselt wird, daft der Zylinder (5) in 
Richtung auf das abgezogene Lager wieder zuriickgeschwenkt 
und das abgezogene Lager in das ihm zugewandte Ende (43) 
des Zylinders (5) wieder eingerastet wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daft 
der Zylindermantel (2o) aus der Druckmaschine heraus- 
genonunen, die Hiilse (1) abgezogen und gegen eine andere 
ausgewechselt und anschlieftend der Zylindermantel (2o) 
wieder in die Druckmaschine eingesetzt wird. 
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Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daft 
von dem als Zylindermantel (2o) ausgebildeten Zylinder 
(5) an seinen beiden Enden (27, 28) Lagerungen (21, 22) 
abgezogen und der Zylinder (5) zum Zwecke der Auswechs- 
lung der Hiilse (1) aus der Druckmaschine herausgenommen 
wird. 

Vorrichtung zum Bedrucken von Drucktragern in einer 
Of f setmaschine mit mehreren Druckwerken mit einer oder 
mehreren Druckeinheiten, die jeweils einen Druckform- 
und einen Ubertragungs zylinder sowie Feucht- und Farb- 
werk aufweist, dadurch gekennzeichnet , daft die Offset- 
druckform und die Obertragungszylinderbelage fest auf dem 
Form- (5) und Ubertragungszylinder (5) haftende, jedoch 
austauschbare Hulsen (1, la) sind, wobei die Druckform- 
hulse (1) auf ihrer Oberf lache ein die Farbe an die 
Ubertragungszylinderhulse (1 a) abgebendes Druckmuster 
(8) tragt. 

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daft 
der Druckformzylinder (5) oder der ubertragungszylinder 
(5) als Hohlzylinder ausgebildete Zylindermantel (2o) 
sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daft 
zwischen einer den Zylinder (5) gegeniiber der Hiilse (1) 
begrenzenden Trageroberf lache und der Hiilse (1) eine die 
Hiilse (1) von der Trageroberf lache zum Zwecke der Montage 
abhebendes Luftkissen vorgesehen ist. 
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14. Vorrichtung nach Anspruch 11 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Zylinder (5) jeweils an einem ihrer 
Enden (3o) fest in der Druckmaschine. gelagert sind und 
an ihren anderen Enden (31) mit einem urn ein Schwenk- 
lager (33) verschwenkbaren Lager (32) versehen sind, 
das in eine von dem Zylinder (5) abgewandte Richtung 
verschwenkbar ist und einen Querschnitt aufweist, dessen 
Grofte mindestens derjenigen Hiilse (1) entspricht, die 
sich beim Abziehen vom Zylinder (5) durch eine vom 
verschwenkten Lager (3 2) f reigegebenen Ausnehmung (34) 
erstreckt . 

15. Vorrichtung nach Anspruch 11 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Zylinder jeweils mit einem ihrer 
Enden (4o) an einem Zapfen um ein am Zapfen ausgebil- 
detes Schwenklager (4 2) verschwenkbar gelagert sind 
und an ihren anderen Enden (43) in Drucks tellung von 
in ihren Langsrichtungen verschieblichen Druckstiicken 
(45) beaufschlagt sind, die in Montagestellung aus 
den Zylindern (4) ausgerastet sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Zylinder (5) an ihren fest in der Druck 
maschine gelagerten Enden (3o) fliegend gelagert sind. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 11 bis 16, dadurch gekenn- 

. zeichnet, daft die Ubertragungshiilsen (1) auf ihren dem 
Drucktrager zugewandten Oberflachen mit einer elastischen 
Beschichtung versehen sind, die die Hulsen nahtlos umgibt 
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